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Process for making spun nonwoven sheets. 



Patent number: 
Publication date: 
Inventor: 

Applicant: 
Classification: 
- international: 
* european: 
Application number: 
Priority number(s): 



EP0013355 
1980-07-23 

HAMMERSCHMIDT JOHANN; SCHNEIDER HEINRICH 
DIPL-CHEM 

CHEMIE LINZ AG (AT); LENTIA GMBH (DE) 

D04H3/10; D04H3/16 
D04H3/10, D04H3/16 
EP19790104995 19791207 

DE1 9792900888 19790111; DE1 9792924652 19790619 



Also published as: 

US4497097 (A1) 
SU974937 (A1) 
FR2446342 (A1) 
DD1 48650 (A) 
EP0013355 (B1) 

more » 



Cited documents: 

IH US3772417 



Abstract not available for EP0013355 
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In spun fleeces of thermoplastics in which the 
filaments are in approximately random 
arrangement, which fleeces have been 
strengthened by needle-punching and which 
have a higher tensile strength in one direction 
than in the direction at right angles thereto, the 
said tensile strengths are approximated to one 
another by stretching the fleece by 20 to 200% of 
the original length, in the direction of the lower 
tensile strength, at a temperature which is 85 
DEG to 25 DEG C. below the crystallite melting 
point, while either maintaining the length in the 
direction at right angles to the stretching 
direction, or changing it, beforehand or 
simultaneously, by an amount within the range of 
+/-10% of the original length. 
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Verfahren zur Herstellung von Spinnvliesen 



Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren 
zur Herstellung von Spinnvliesen aus thermopla- 5 
stischen Kunststoffen gemass dem Oberbegriff 
des Anspruchs 1. 

Aus der DE-A-1 900 265 bzw. der US-A- 
" 3 772 417 ist jeweils ein Verfahren bekannt gewor- 
den, bei dem Spinnvliese aus praktisch endlosen, 1C 
in annahernder Wirrlage liegenden Faden, die in 
einer Richtung eine hohere Reissfestigkeit besit- 
zen als in der dazu senkrechten Richtung, zur 
Verbesserung der Eigenschaften bei Temperatu- 
ren knapp unterhalb der Schmelztemperatur in 15 
einer oder mehreren Richtungen verstreckt wer- 
den. Fur Polypropylen liegt die Recktemperatur 
z.B. bei 1 10 bis 124 °C. Es wird von solchen Vliesen 
ausgegangen, deren Faden an den Kreuzungsstel- 
len verschweisst oder verklebt sind und die Ver- 2 o 
streckung erfolgt in einem Ausmass, dass sich die 
Oberflache um einen Faktor bis etwa 15 vergrds- 
sert. Da die Kreuzungspunkte bei den fur dieses 
Verfahren verwendeten Vliesen starr fixiert sind, 
wird auf diese Weise eine Verstreckung der irn zs 
Einzeltiter stark schwankenden Einzelfaden be- 
wirkt, wobei Titerschwankungen der Einzelfaden 
um eine Zehnerpotenz erzielt werden. In Fallen, 
wo z.B. fur den Endgebrauch der Vliese eine gros- 
sere Langsfestigkeit als Querfestigkeit erforderlich 30 
ist, wird die Reckung bevorzugt nur in einer Rich- 
tung durchgefuhrt. Recken in mehreren Richtun- 
gen, z.B. zwei, drei Richtungen, wird dann vorge- 
nommen, wenn im wesentlichen die gleiche 
Reissfestigkeit in mehreren Richtungen langs der 35 
Faserebene erzielt werden soli. Die Reckung er- 
folgt hierbei uber einen erhitzten Bremsschuh. 

In der DE-A-2 639 466 ist beschrieben, dass sich 
die Eigenschaften von Stapelfaservliesen, deren 
Einzelfasern in Bahnquerrichtung orientiert sind, aq 
dadurch verbessern lassen, dass sie zuerst in 
Langsrichtung verstreckt, dann vernadelt, dann 
noch einmal in Langsrichtung und schliesslich in 
Querrichtung verstreckt werden. Dadurch wird die 
Massbestandigkeit und Festigkeit dieser Vliese er- 45 
h6ht. 

Ferner ist aus der DE-A-2 239 058 bekannt, dass 
bei nicht verfestigten, in Wirrlage liegenden Sta- 
pelfaservliesen mit relativ kurzen Fasern, die mit- 
tels mechanischer oder fluider Krafte mit einem so 
regelmassigen Muster versehen sind, durch Ver- 
strecken in der Querrichtung bei gleichzeitiger 
Schrumpfung in der Langsrichtung die Querreiss- 
festigkeit verbessert werden kann, ohne dass das 
aus regelmassigen Dick- und Dunnsteilen beste- 55 
hende Muster zerstort wurde. Es kann vielmehr 
durch eine nochmalige Nachbehandlung mitflui- 
den Kraften, die eine Umorientierung der relativ 
kurzen Fasern bewirken, wieder vol! hergestellt 
werden. ~ 60 

Schliesslich wird gemass DE-A-1 635 634 vorge- 
schlagen, Vliese, die durch eine Tafelung eine 
starke Oriontierung in der Querrichtung aufwei- 
sen, in der Reissfestigkeit in Langsrichtung 
dadurch zu verbessern, dass sie wahrend des Ver- 65 



nadelns in Langsrichtung gestreckt werden. Diese 
Reckung, die gleichzeitig einen unkontrollierbaren 
Quereinsprung zur Fblge hat, soil bewirken, dass 
der Faserflor, der im Tafler in einem Winkel von 10 
bis 15° zueinander gelegt wird, wahrend der er- 
sten Vernadelung so verzogen wird, dass die Fa- 
sern schliesslich unter einem Winkel von 45° zu 
liegen kommen und so fixiert werden. 

Dieser Vorgang, der wahrend des Nadelns nur 
unter Zerlegung in viele einzelne kleine Reck- 
schritte vorgenommen werden kann, erfordert ei- 
nen grossen apparativen Aufwand, da beispiels- 
weise die Nadelmaschine mit kleiner Einstichge- 
schwindigkeit, aber hoher Austrittsgeschwindig- 
keit arbeiten muss und ausserdem noch changie- 
ren sollte, da sonst im Vlies Streifen entstehen. In 
dieser DE-A wird auch darauf hingewiesen, dass 
eine einfache Reckung des getafelten Vlieses nicht 
moglich ist, da sich Dunnsteilen bilden, die beim 
weiteren Strecken zerreissen. 

Spinnvliese, die aus praktisch endlosen, in an- 
nahernder Wirrlage abgelegten Faden aus ther- 
moplastischen Kunststoffen aufgebaut sind, kon- 
nen nach einem bekannten Verfahren durch Abla- 
ge von frischgesponnenen Faden erzeugt werden, 
die vor der Ablage, vorwiegend mittels Luft, ver- 
streckt werden. Mit der verwendeten Ablageme- 
thode variiert auch das Mass des Vorhandenseins 
von Resten von parallelen Fadenbundeln. Eine 
ideale, vollig unorientierte Wirrlage wird meist 
nicht erreicht, so dass solche Vliese fast immer in 
einer Richtung eine hohere Reissfestigkeit besit- 
zen als in der dazu senkrecht stehenden Richtung. 

Bei einer Reihe von Anwendungen, z.B. imTief- 
bau, kommt es aber nicht auf die Festigkeit in 
einer Richtung, sondern in alien Richtungen an. 
Das bedeutet, dass bei der Anwendung die ge- 
ringste Reissfestigkeit massgebend ist, so dass 
auch die Starke des Vlieses nach der niedrigsten 
Reissfestigkeit gewahlt werden muss. Das bedeu- 
tet aber eine Verteuerung des Vlieseinsatzes, die 
manch grosstechnischem Einsatz im Wege steht. 

Der vorliegenden Erfindung liegt nun die Aufga- 
be zugrunde, die Reissfestigkeiten von solchen 
Spinnvliesen in senkrecht aufeinanderstehenden 
Richtungen einander anzugleichen, wobei die ge- 
ringere Reissfestigkeit in einer der beiden Richtun- 
gen betrachtlich angehoben wird, ohne dass je- 
doch die Faden selbst verstreckt werden und der 
Fadentiter ungleichmassig wird. Diese Aufgabe 
wird dadurch gelost, dass das Vlies vor dem Ver- 
strecken vernadelt wird und das Verstrecken in 
Richtung der geringeren Reissfestigkeit um 20 bis 
200% der betreffenden ursprunglichen Abmes- 
sung erfolgt, wahrend in der dazu senkrechten 
Richtung die Abmessung entweder beibehalten 
wird oder vorher oder gleichzeitig im Bereich von 
±10% der ursprunglichen Abmessung verandert 
wird. 

Die Verstreckung erfolgt dabei in bekannter 
Weise bei einer Temperatur von 85 bis 25 °C un- 
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terhalb des Kristallitschmelzpunktes des Faden- 
materials. 

Durch diese Massnahme wird diese Reissfestig- 
keit erhdht, obwohl gleichzeitig die Flache des 
Vlieses auf Kosten des Gewichts/m 2 vergrossert 
wird. Die Tatsache, dass trotzdem eine hohere 
Mindestreissfestigkeit erzielt wird, eroffnet nyn 
die Moglichkeit eines wesentlich wirtschaftliche- 
ren Vlieseinsatzes, vor allem im Erdbau, wie Stras- 
sen-, Tunnel-, Boschungs- und Wasserbau, da es 
hier praktisch nur auf das Kraft-Dehnungsverhal- 
ten, nicht aber auf das Gewicht des Vlieses pro m 2 
ankommt, und man somit mit dem gleichen Ge- 
wicht eines Vliesmaterials grossere Flachen bele- 
gen kann. 

Die Tatsache, dass sich ein genadeltes Vlies, bei 
dem also die Kreuzungspunkte nicht so verfestigt 
sind, dass sie nicht aufgehen, verstarken lasst, ist 
uberraschend, da zu erwarten war, dass eventueli 
vorhandene leichte Dunnstellen verscharft wer- 
den oder sogar Locher auftreten. Dies ist jedoch 
nicht der Fall, sondern es wird im Gegenteil sogar 
eine gleichmassigere Verteilung der in Wirrlage 
befindlichen Faden erzielt, wobei in Schlaufen lie- 
gende Faden mit zunehmendem Verstreckungs- 
grad in die gestreckte Lage ubergehen und damit 
dem Vlies eine grossere Festigkeit verleihen. Dies 
alles lasst sich jedoch nur dann bewerkstetiigen, 
wenn man die Verstreckung in einem bestimmten 
Temperaturbereich abhangig vom Kristallit- 
schmelzpunkt durchfuhrt 

Voraussetzung fur das Gelingen des erfin- 
dungsgemassen Verfahrens ist, dass von einem 
durch Vernadelung verfestigten Vlies ausgegan- 
gen wird. Fur die Erzielung guter Eigenschaften, 
vor allem bei hoheren Dehnverhaltnissen, ist es 
zweckmassig, keine allzu leichte Vernadelung zu 
wahlen. Bevorzugt wird von Vliesen ausgegan- 
gen, die so weit vernadelt sind, dass ihr Festig- 
keitszuwachs durch die Vernadelung mindestens 
50% des optimal erzielbaren Festigkeitszuwach- 
ses durch Vernadelung betragt. Das ist z.B. bei 
Verwendung von Nadeln der Type 15X18X34/3 
Zoll bei etwa 100 Einstichen/cm 2 bzw. bei solchen 
der Type 15X18X36/3 Zoll bei 120 Einstichen/ 
cm 2 gegeben. Besonders gunstige Ergebnisse 
werden erhalten, wenn man Vliese einsetzt, die 
mit deo genannten Nadeltypen mit etwa 180 bis 
200 Einstichen/cm 2 verarbeitet wurden. 

Endlosfadenvliese der oben genannten Art be- 
sitzen meist in der Querrichtung eine geringere 
Reissfestigkeit. Diese Vliese werden gemass vor- 
liegender Erfindung in der Querrichtung im erfin- 
dungsgemassen Ausmass gereckt, was z.B. in ei- 
nem an sich bekannten Spannrahmen moglich ist. 

Es konnen aberauch Streckapparate dienen, bei 
denen das Vlies durch am Umfang mit Zahnen 
versehene Scheiben aufgenommen wird, deren 
Ebene annahernd senkrecht zur Vliesebene steht 
und die im spitzen Winkel zur Laufrichtung des 
Vlieses so angeordnet sind, dass das Vlies beim 
Passieren des Umfanges der Scheiben auseinan- 
dergezogen wird. Eine solche Vorrichtung ist z.B. 
in der DE-OS 2 401 614 beschrieben. 



Wird das Endlosfadenvlies jedoch vor der Nade- 
lung durch Tafeln auf eine bestimmte Vliesdicke 
gebracht, so ist es meist die Langsrichtung, die die 
geringere Reissfestigkeit aufweist. In diesem Fall 
5 muss das Vlies dann in LSngsrichtung verstreckt 
werden, was beispielsweise besonders giinstig 
durch ein an sich bekanntes Walzenstreckverfah- 
ren mit kurzem Walzenspalt gemacht werden 
kann. Es ist aber auch jedes andere bekannte 
? o Langsstreckverfahren brauchbar, wobei ein zu 
starkes Einspringen des Vlieses vermieden wer- 
den muss, urn die erfindungsgemassen Grenzen 
einzuhalten. Dies kann man z.B., indem man 
Langsreckzonen durch Zonen unterbricht, in de- 
15 nen man das Vlies in einer Querspannvorrichtung 
wieder auf die erfindungsgemass vorgeschriebe- 
ne Breite, die innerhalb von ±10% der ursprungli- 
chen Breite liegen soli, bringt Auch im Falle des 
getafelten Vlieses wird beim erfindungsgemassen 
20 Reckprozess die Wirrlage der Endlosfaden beein- 
flusst. Mit einer Umorientierung einzetner Fasern, 
die von der Tafelung her in einem bestimmten 
Winkel liegen, der verandert wird, wie dies ge- 
mass DE-A-1 635 634 bei einer Verstreckung von 
25 Stapelfaservliesen wahrend der Vernadlung er- 
zielt wird, hat der erfindungsgemasse Reckpro- 
zess, auch wenn-er bei getafelten Endlosfadenvlie- 
sen zur Anwendung kommt, nichts zu tun. 

Die Wahl des Verstreckungsgrades innerhalb 
30 des erfindungsgemassen Bereiches, richtet sich 
nach den Werten, die erzielt werden sollen. Will 
man z.B. die Reissfestigkeit in der schwacheren 
Richtung z.B. urn 15-20% anheben, ohne an 
Langsfestigkeit einbussen zu wollen, wird zweck- 
35 massig eine leichte Verstreckung von 20-30% zu 
wahlen sein. Je hdher der Verstreckungsgrad in 
der schwachen Richtung gewahlt wird, desto 
mehr wird die Reissfestigkeit in der starkeren 
Richtung vermindert, so dass z.B. bei Verstreckun- 
40 gen urn 60-100% hinsichtlich Reissfestigkeit an- 
nahernd isotrope Vliese erhalten werden, deren 
Reissfestigkeiten im mittleren Bereich zwischen 
ursprungiicher Langs- und Querfestigkeit liegt. Da 
massgebend fur den Verwendungszweck die nied- 
45 rigste Reissfestigkeit ist, kann das Vlies somit 
nach erfindungsgemasser Behandiung einer star- 
keren Belastung ausgesetzt werden, als das Aus- 
gangsvlies. 

Das erfindungsgemasse Verfahren ist auf End- 
50 losfadenvliese aus alien thermoplastischen Kunst- 
stoffen wie Polyamid, Polyester, Polyolefin an- 
wendbar. Besonders bevorzugt sind Vliese aus 
Propylenhomo- und -copolymeren und Polyester. 
Das erfindungsgemasse Verfahren soil anhand 
55 der vorliegenden Beispiele naher erlautert wer- 
den. Dte.darin angegebenen Reissfestigkeits- und 
Bruchdehnungswerte sind nach DiN 53857 be- 
stimmt. 
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Beispiel 1 

Ein genadeltes Endlosfadenvlies aus Polypropy- 
len mit folgenden Kennzahlen: 
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Fadentiter 11 dtex 
Flachengewicht 240 g/m 2 



Vernadelung 



Reissfestigkeit 
Bruchdehnung 
Reissfestigkeit 
Bruchdehnung 



60 Einstiche/cm 2 

mit Nadeln 1 5 x 1 8 X 34/3 Zoll c. b. 

entsprechend 30-40% der mit 

Vernadelung erzielbaren optima- 

len Festigkeit 

langs 640 N 
langs 85% 
quer 305 N 
quer 120% 



wird ohne Langsverzug in einen Spannrahmen 
eingespannt, bei einer Temperatur von 130 °C in 
kontinuierlicher Fahrweise in der Querrichtunq 
um 20% gedehnt Nach Verlassen des Heissluft- 
ofens wird das Vlies aus dem Spannrahmen her- 
ausgenommen und kontinuierlich aufgewickelt 
Es besitzt folgende Kennzahlen: 



Flachengewicht 

Reissfestigkeit 

Reissfestigkeit 

Bruchdehnung 

Bruchdehnung 



langs 
quer 
langs 
quer 



220 g/m 2 
653 N 
352 N 

61% 

84% 



Das Vlies besitzt also bei etwa gleichbleibender 
Langsreissfestigkeit eine um 50 N erhohte Querfe- 
stigkeit 

lm Gegensatz dazu besitzt ein nach dem ubli- 
chen Spinnverfahren hergestelltes, nicht ver- 

?^ eS ,, Vnes mlt einem flachengewicht von 
220 g/m 2 folgende Kennzahlen: 



Reissfestigkeit 
Reissfestigkeit 
Bruchdehnung 
Bruchdehnung 



langs 
quer 
langs 
quer 



600 N 
245 N 
90% 
130% 



Das erfindungsgemass hergestellte Vlies ist al- 
so hinsichtlich Reissfestigkeit uberlegen. 

Beispiel 2 

Das gleiche Vlies wie in Beispiel 1 beschrieben, 
wird in einen Spannrahmen eingefuhrt und mit 
solcher Geschwindigkeit abgezogen, dass es vor 
Erfassen der Seitenrander durch die Halterungsor- 
gane bei Zimmertemperatur in der Langsrichtung 
10%^ verstreckt wird. Anschliessend wird es bei 
130 °C 20% querverstreckt. Das nach Ausspannen 
und Auskuhlen erhaltene Vlies besitzt folgende 
Kennzahlen: 



Flachengewicht 

Reissfestigkeit 

Reissfestigkeit 

Bruchdehnung 

Bruchdehnung 



langs 
quer 
langs 
quer 



208 g/m 2 
624 N 
348 N 

57% 

86% 
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Hmgegen besitzt ein durch Verspinnen und Ab- 
lage hergestelltes Endlosfadenvlies aus Polypro- 
pylen eines Flachengewichtes von 200 g/m 2 langs 
nur eine Reissfestigkeit von 570 N und quer von 
230 N, sowie die Bruchdehnung von 90% lanqs 
und 135% quer. y 

Beispiel 3 

Ein stark vernadeltes Endlosfadenvlies aus Po- 
lypropylen mit folgenden Kennzahlen: 



Fadentiter 

Flachengewicht 

Reissfestigkeit 

Dehnung 

Reissfestigkeit 

Dehnung 

Vernadelung 



10 dtex 
290 g/m 2 
langs 690 N 
langs 91% 
quer 357 N 
quer 139% 

180 Einstiche/cm 2 
mit Nadeln 15X18x34/3 Zoll 
c.b. entsprechend 85% deropti- 
malen, durch Vernadelung er- 
zielbaren Festigkeit. 



wird im Spannrahmen ohne vorherigen Langsver- 
zug bei 135 °C um 40% querverstreckt. Nach Ab- 
kuhlen hat das Vlies folgende Kennzahlen: 



Flachengewicht 

Reissfestigkeit 

Dehnung 

Reissfestigkeit 

Dehnung 



230 g/m 2 
langs 558 N 
langs 76% 
quer 438 N 
quer 84% 



Im Gegensatz dazu hat ein Vlies mit 230 g/m 2 
hergestellt wie das als Ausgangsmaterial verwen' 
dete Vhes eine Reissfestigkeit langs von 650 N 
und quer von nur 290 N, sowie eine Bruchdeh- 
nung langs von 85%, quer von 125%. 

Beispiel 4 

Ein Vlies aus Polypropylen mit folgenden Kenn- 
zahlen: 



Fadentiter -jo dtex 

Ausgangsgewicht 240 g/m 2 

Vernadelung 2 00 Einstiche/cm 2 

mit Nadeln 15X18X36/3 Zoll 
c.b. entsprechend 85% der op- 
timalen Festigkeit 



Reissfestigkeit 
Dehnung 
Reissfestigkeit 
Dehnung 



langs 656 N 

langs 85% 

quer 310 N 

quer 136% 



wird in einem Spannrahmen ohne vorherigen 
Langsverzug bei 135 °C um 60% quer verstreckt 
Das so erhaltene Vlies hat folgende Kenndaten- 



4 



7 



0 013 355 



8 



Flachengewicht 




188 g/m 2 


Reissfestigkeit 


langs 


490 N 


Dehnung 


langs 


75% 


Reissfestigkeit 


quer 


364 N 


Dehnung 


quer 


51% 



Im Vergleich dazu hat ein Vlies, das nach dem 
gleichen Verfahren wie das Ausgangsvlies herge- 
stellt ist, das jedoch ein Flachengewicht von 
180 g/m 2 besitzt, eine Langsfestigkeit von 530 N 
und eine Querfestigkeit von 200 N, sowie eine 
Bruchdehnung von langs 95% und quer von 
150%. 

Beispiel 5 

Das in Beispiel 4 beschriebene Vlies wird bei 
140 °C um 60% querverstreckt, wobei es gleichzei- 
tig in der Langsrichtung 10% schrumpfen gelas- 
sen wird. Man erhilt dadurch ein Vlies mitfofgen- 
den Kennzahlen: 



Flachengewicht 




195 g/m 2 


Reissfestigkeit 


langs 


502 N 


Reissfestigkeit 


quer 


389 N 


Dehnung 


langs 


78% 


Dehnung 


quer 


50% 



Im Vergleich dazu hat ein Vlies, das nach dem 
gleichen Verfahren wie das Ausgangsvlies herge- 
stellt ist, jedoch ein Flachengewicht von 200 g/m 2 
besitzt, eine Reissfestigkeit langs von 570 N, 
Reissfestigkeit quer von 230 N und eine Bruchdeh- 
nung langs von 90%, sowie eine Bruchdehnung 
quer von 135%. 

Beispiel 6 

Ein genadeltes Endlosfadenvlies aus Polypropy- 
len mitfolgenden Kennzahlen: 



Fadentiter 

Flachengewicht 

Reissfestigkeit 

Dehnung 

Reissfestigkeit 

Dehnung 

Vernadelung 



11 dtex 
386 g/m 2 
langs 1139 N 
langs 110% 
quer 514 N 
quer 152% 

120 Einstiche/cm 2 
Nadeltype 15X18x36/3 Zoll 
c.b. (= close barb)-gepragt. 



wird im Spannrahmen ohne vorherigen Langsver- 
zug bei 135 °C in kontinuierlicher Fahrweise um 
100% quer verstreckt. Nach dem Verlassen des 
Heissluftofens hat das Vlies folgende Kennzahlen: 



Flachengewicht 




216 g/m 2 


Reissfestigkeit 


langs 


701 N 


Dehnung 


langs 


51% 


Reissfestigkeit 


quer 


545 N 


Dehnung 


quer 


82% 
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der ursprungllche hohe Unterschied in der Reiss- 
festigkeit von langs:quer= 2,2:1 konnte durch das 
Streckverfahren auf das Verhaltnis langs:quer= 
1,2:1 egalisiert werden, wobei die Querreissfestig- 
keit nach dem Strecken des um 44 Gew.% leichte- 
ren Vlieses um 6% von 514 N auf 545 N zugenom- 
men hatte. 



Beispiel 7 

Ein genadeltes Endlosfadenvlies aus Polypropy- 
len mitfolgenden Kennzahlen: 



Fadentiter 

Flachengewicht 

Reissfestigkeit 

Dehnung 

Reissfestigkeit 

Dehnung 

Vernadelung 



11 dtex 
238 g/m 2 
langs 600 (VI 
langs 107% 
quer 320 N 
quer 146% 

120 Einstiche/cm 2 
Nadeltype 15x18x36/3 Zoll 
c.b.-gepragt, wird im Spannrah- 
men ohne vorherigen Langs- 
verzug bei 135 °C um 120% 
querverstreckt. Nach dem Ab- 
kuhlen nach dem Heissluftofen 
hat das Vlies folgende Kenn- 
zahlen: 



Flachengewicht 




112 g/m 2 


Reissfestigkeit 


langs 


400 N 


Dehnung 


langs 


39% 


Reissfestigkeit 


quer 


240 N 


Dehnung 


quer 


82% 



Bei einer Abnahme des Flachengewichtes um 
53% wurde die Langsreissfestigkeit nur um 33%, 
die Querreissfestigkeit nur um 25% vermindert, 
das Verhaltnis von Langs: Querreissfestigkeit je- 
doch von 1,87 auf 1,66:1 angeglichen. 



Beispiel 8 

Ein genadeltes Vlies nach Beispiel 1 mit folgen- 
den Kennzahlen: 



Fadentiter 

Flachengewicht 

Reissfestigkeit 

Dehnung 

Reissfestigkeit 

Dehnung 

Vernadelung 



11 dtex 

184 g/m 2 
langs 503 N 
langs 94% 
quer 224 N 
quer 133% 

120 Einstiche/cm 2 
Nadeltype 15x18x36/3 Zoll 
c.b.-gepragt wird im Spannrah- 
men ohne vorherige Langsver- 
streckung bei 135 °C um 140% 
quer verstreckt. Nach dem Ab- 
kuhlen aus dem Heissluftofen 
hat das Vlies folgende Kenn- 
zahlen: 
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Flachengewicht 




86 g/m 2 


Reissfestigkeit 


langs 


285 N 


Dehnung 


langs 


39% 


Reissfestigkeit 


quer 


171 N 


Dehnung 


quer 


76% 



Bei einer Abnahme des Flachengewichtes urn 
53% nahm die Langsreissfestigkeit urn 43%, die 
Querreissfestigkeit nur urn 25% durch den Reck- 
vorgang aS, dagegen wurde das Verhaltnis der 
Langs-:Querreissfestigkeitvon 2,2:1 auf 1,66:1 an- 
geglichen. 



Beispiel 9 

Ein genadeltes Vlies nach Beispiel 1 mit folgen- 
den Kennzahlen: 



Fadentiter 

Flachengewicht 

Reissfestigkeit 

Dehnung 

Reissfestigkeit 

Dehnung 

Vernadelung 



11 dtex 

298 g/m 2 
langs 620 N 
langs 101% 
quer 320 N 
quer 163% 

120 Einstiche/cm 2 
Nadeltype 15x18X36/3 Zoll 
c.b.-gepragt, wird im Spannrah- 
men ohne vorherigen Langs- 
verzug bei einer Temperatur 
von 135 °C um 180% quer ver- 
streckt. Nach dem Abkuhlen hat 
das Vlies folgende Kennzahlen: 



Flachengewicht 




116 g/m 2 


Reissfestigkeit 


langs 


480 N 


Dehnung 


langs 


29% 


Reissfestigkeit 


quer 


260 N 


Dehnung 


quer 


102% 



Bei einer Abnahme des Flachengewichtes um 
62% nahm die Langsreissfestigkeit nur um 33%, 
die Querreissfestigkeit nach dem Reckvorgang 
nur um 36% ab, das Verhaltnis der Langs-:Quer- 
reissfestigkeit wurde von 1,93:1 auf 1,84:1 etwas 
angeglichen. 



Beispiel 10 

Ein genadeltes Vlies nach Beispiel 1 mit folgen- 
den Kennzahlen: 
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Fadentiter 1 1 dtex 

Flachengewicht 184 g/m 2 

Reissfestigkeit langs 503 N 

Dehnung langs 94% 

Reissfestigkeit quer 224 N 

Dehnung quer 133% 

Vernadelung 1 20 Einstiche/cm 2 

Nadeltype 15x18x36/3 Zoll 
c.b.-gepragt, wird im Spannrah- 
men mit 10% Langsverzug bei 
einer Temperatur von 135°C 
um 140% quer verstreckt Nach 
dem Abkuhlen hat das Vlies fol- 
gende Kennzahlen: 



Flachengewicht 




82 g/m 2 


Reissfestigkeit 


langs 


290N 


Dehnung 


langs 


37% 


Reissfestigkeit 


quer 


168 N 


Dehnung 


quer 


78% 



Bei einer Abnahme des Flachengewichtes um 
66% nahm die Langsreissfestigkeit nur um 42%, 
die Querreissfestigkeit durch den Reckvorgang 
nur um 25% ab, dagegen wurde das Verhaltnis 
der Langs-: Querreissfestigkeit von 2,25:1 auf 
1,72:1 angeglichen. 

Beispiel 11 

Ein genadeltes Vlies nach Beispiel 1 mit foigen- 
den Kennzahlen: 



Fadentiter 

Flachengewicht 

Reissfestigkeit 

Dehnung 

Reissfestigkeit 

Dehnung 

Vernadelung 



1 1 dtex 

184 g/m 2 
langs 503 N 
langs 94% 
quer 224 N 
quer 133% 

180 Einstiche/cm 2 
Nadeltype 15X18x36/3 Zoll 
c.b.-gepragt, wird im Spannrah- 
men mit 10% Langsschrump- 
fung bei einer Temperatur von 
135 °C um 140% quer ver- 
streckt. Nach dem Abkuhlen hat 
das Vlies folgende Kennzahien: 



Flachengewicht 




91 g/m 2 


Reissfestigkeit 


langs 


281 N 


Dehnung 


langs 


42% 


Reissfestigkeit 


quer 


175 N 


Dehnung 


quer 


73% 



Bei einer Abnahme des Flachengewichtes von 
60 51% nahm die Langsreissfestigkeit nur um 44%, 
die Querreissfestigkeit nach dem Reckprozess so- 
gar nur um 22% ab, dagegen wurde das Verhalt- 
nis der Langs-:Qu?rreissfestigkeit von 2,25:1 auf 
1,60:1 angeglichen. 
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Beispiel 12 

Ein genadeltes Endlosfadenvlies aus Polypropy- 
len mit folgenden Kennzahlen: 



Fadentiter 

Flachengewicht 

Vernadelung 



10dtex 
230 g/m 2 
200 Einstiche/cm 2 
mit Nadeln 15x18x36/3 Zoll 
c.b. entsprechend 85% der mit 
Vernadelung erzielbaren opti- 
malen Festigkeit 



Reissfestigkeit 
Bruchdehnung 
Reissfestigkeit 
Bruchdehnung 



langs 620 N 

langs 90% 

quer 280 N 

quer 150% 



wird ohne Langsverzug in einen Spannrahmen 
eingespannt, bei einer Temperatur von 135 °C in 
kontinuierlicher Fahrweise in der Querrichtung 
urn 80% gedehnt. Nach Verlassen des Heissluft- 
ofens wird das Vlies aus dem Spannrahmen her- 
ausgenommen und kontinuierlich aufgewickelt. 
Es besitzt folgende Kennzahlen: 



Flachengewicht 




150 g/m 2 


Reissfestigkeit 


langs 


420 N 


Bruchdehnung 


langs 


75% 


Reissfestigkeit 


quer 


340 N 


Bruchdehnung 


quer 


57% 
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Spinnvliese aus praktisch endlosen, in annahern- 
der Wirrlage Itegenden Faden, die in einer Rich- 
tung eine hohere Reissfestigkeit besitzen als in der 
dazu senkrechten Richtung, bei Temperaturen von 
5 85 bis 25 °C unterhalb des Kristallitschmelzpunk- 
tes des Fadenmaterials in einer Richtung ver- 
streckt werden, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Vlies vor dem Verstrecken vernadelt wird und das 
Verstrecken in Richtung der geringeren Reissfe- 
10 stigkeit urn 20 bis 200% der betreffenden ur- 
sprunglichen Abmessung erfolgt, wahrend in der 
dazu senkrechten Richtung die Abmessung ent- 
weder beibehalten wird Oder vorher oder gleich- 
zeitig im Bereich von ±10% der ursprunglichen 
t5 Abmessung verandert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 r dadurch gekenn- 
zeichnet, dass von einem Endlosfadenvlies ausge- 
gangen wird, das in einem Ausmass vernadelt ist 
dass es durch diese Vernadelung mehr als 50% 

20 des durch Vernadelung erzielbaren optimalen Fe- 
stigkeitszuwachses aufweist. 

3. Verfahren nach den Anspruchen 1 und 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass von einem Endlos- 
fadenvlies mit hoherer Reissfestigkeit in der 

25 Langsrichtung als in der Querrichtung ausgegan- 
gen wird, und das Vlies in Querrichtung um 20 bis 
200% verstreckt wird. 

4. Verfahren nach den Anspruchen 1 und 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass von einem getafel- 

30 ten Endlosfadenvlies mit hoherer Querfestigkeit 
als Langsfestigkeit ausgegangen wird, und das 
Vlies in Langsrichtung um 20 bis 200% verstreckt 
wird. 



Im Gegensatz dazu besitzt ein nach dem ubli- 
chen Spinnverfahren hergestelltes, nicht ver- 
strecktes Vlies mit einem Flachengewicht von 
150 g/m 2 folgende Kennzahlen: 



Reissfestigkeit 


langs 


470 N 




Bruchdehnung * 


langs 


95% 




Reissfestigkeit 


quer 


180 N 




Bruchdehnung 


quer 


150% 


45 



Wird das gleiche Vlies mit Flachengewicht von 
230 g/m 2 bei'136 °C in der Querrichtung nur 80% 
verstreckt, nachdem es vorher bei Zimmertempe- 
ratur in Langsrichtung um 10% verstreckt worden 
war, erhalt man ein Vlies mit folgenden Kenn- 
zahlen: 



Flachengewicht 




165 g/m 2 


Reissfestigkeit 


langs 


435 N 


Bruchdehnung 


langs 


70% 


Reissfestigkeit 


quer 


356 N 


Bruchdehnung 


quer 


52% 



Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung von Spinnvliesen 
aus thermoplastischen Kunststoffen, bei dem 



35 Revendications 

1. Proced6 de fabrication de nappes non tissees 
en matieres synthetiques thermoplastiques, sui- 
vant lequel des nappes non tissees formees defils 
pratiquement sans fin deposes sensiblement au 
40 hasard, qui presentent dans une direction une 
resistance a la traction plus elevee que dans la 
direction perpendiculaire a la precedente sont eti- 
rees dans une direction a des temperatures de 85 
a 25 °C au-dessous du point de fusion des crystal- 
lites de la matiere formant les fils, caracterise en 
ce que la nappe non tissee est aiguilletee avant 
I'etirage et en ce que Tetirage est effectue dans la 
direction de resistance a la traction la plusfaiblea 
un degre repr6sentant de 20 a 200% de la dimen- 
50 sion initiale consideree, tandis que dans la direc- 
tion perpendiculaire a la precedente la dimension 
est soit conservee, soit modifi6e avant ousimulta- 
nement dans une gamme de ±10% de la dimen- 
sion initiale. 

55 2. Proced6 suivant la revendication 1, caracte- 
rise en ce qu'on part d'une nappe non tissee 
formee de fils sans fin, qui a ete aiguilletee a un 
degre tel qu'elle presente, du fait de cet aiguille- 
tage, une augmentation de resistance superieure 

60 a 50% de I'augmentation de resistance optimale 
pouvant etre atteinte par aiguilletage. 

3. Proced6 suivant la revendication 1 ou 2, ca- 
racterise en ce qu'on part d'une nappe non tissee 
formee de fils ou filaments sans fin ayant une 

65 resistance a la traction plus elevee dans la direc- 
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tion longitudinale que dans la direction transver- 
sale, et on soumet cette nappe a un etirage de 20 a 
200% dans cette direction transversale. 

4. Procede suivant la revendication 1 ou 2, ca- 
racterise en ce qu'on part d'une nappe non tissee 5 
formee de fils ou filaments sans fin stratifiee, 
ayant une resistance a ia traction transversale 
superieure a sa resistance a la traction longitudi- 
nale, et on soumet cette nappe a un etirage de 20 a 
200% dans la direction longitudinale. 10 

Claims 

1. Process for the manufacture of spunbonded 
webs from thermoplastics, wherein spunbonded 
webs of virtually continuous filaments in approxi- 15 
mately random arrangement, which webs have a 
higher tensile strength in one direction than in the 
direction at right angles thereto, are stretched in 
one direction at temperatures which are 85 to 
25 °C below the crystallite melting point of the 20 
fibre material, characterised in that the web is 
needle-punched before being stretched and the 
stretching is carried out in the direction of the 
lower tensile strength, by 20 to 200% of the par- 



ticular original length, whilst either maintaining 
the length in the direction at right angles to the 
stretching direction or changing it, beforehand or 
simultaneously, by an amount within the range of 
±10% of the original length. 

2. Process according to Claim 1 f characterised in 
that the starting material is a continuous filament 
web which has been needle-punched to the point 
that Ms increase in strength as a result of this 
needle-punching is more than 50% of the 
optimum increase in strength achievable by 
needle-punching. 

3. Process according to Claims 1 and 2, charac- 
terised in that the starting material is a continuous 
filament web which has a higher tensile strength 
in the longitudinal direction than in the transverse 
direction, and the weg is stretched by 20 to 200% 
in the transverse direction. 

4. Process according to Claims 1 and 2, charac- 
terised in that the starting material is a plaited- 
down continuous filament web which has a higher 
transverse strength than longitudinal strength, 
and the web is stretched by 20 to 200% in the 
longitudinal direction. 
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